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Sie mochten uns personlich kontaktieren?
Schreiben Sie uns gerne eine E-Mail.

Would you like to contact us personally?
Please feel free to send us an e-mail.

Besuchen Sie unsere
Website flir weiteres Zubehor.

Visit our Website
for further accessories.

Sehen Sie sich unseren YouTube
Channel fiir Produktvideos an.

Visit our YouTube Channel
for product videos.

Schauen Sie auch auf unserer
Facebook Seite vorbei.

Visit us on Facebook.

Haben Sie schon unseren
Instagram Account gesehen?

Have you already seen our

?
Instagram account? © 2023

Anderungen vorbehalten
Stand 06/2023
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YVSTAHLWERK® ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

ALLGEMEINES

Danke, dass Sie sich fiir ein Gerat aus dem Hause STAHLWERK® entschieden haben.
Seit Uber 25 Jahren steht unser Name fur Qualitat und Kundenservice.

Diese Bedienungsanleitung enthalt wichtige Informationen zu Sicherheit,
Verwendung und Wartung. Bitte lesen Sie diese sorgfaltig durch und bewahren Sie
diese auch fir spatere Fragen auf.

ZEICHENERKLARUNG

Die folgenden Symbole werden in dieser Bedienungsanleitung, auf dem Gerat oder auf
der Verpackung verwendet.

A Warnung vor elektrischer Spannung.

Lesen Sie die Warn- und Sicherheitshinweise

Bedienungsanleitung. ii f beachten! Warnung vor heifen
Ober- flachen!

Tragen Sie einen

chirL%r;CZ?:z’ ﬂaer;?- / [ OHE Einphasiger Transformator

Staubschutzmaske Gleichrichter.

und eine Schutzbrille.

|lxM 3 ag @

Tragen Sie eine . - . - -
- Nicht fur den Einsatz im Wohnbereich
S;hwe1Bmask¢_und & DE|> vorgesehen. Netzversorgung.
eine Schutzschiirze.
. ) ;- ° Entsorgen Sie das Gerét entsprechend
Lichtbogen-Handschwe ‘,‘ den in Ihrem Land geltenden
Ben mit Stabelektrode. \ Vorschriften
Metall-Inertgas- E Elektronische Produkte nicht Uber den
SchweiBen. Hausmill entsorgen.
|
Die CE-Kennzeichnung zeigt die Kon-
Gleichspannung. formitat mit den entsprechenden Richt-
linien der Europaischen Union an.
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HAFTUNGSAUSSCHLUSS

Es wurden alle Bemiihungen unternommen, um die Richtigkeit und Vollstandigkeit
der Angaben in dieser Bedienungsanleitung zu gewahrleisten. Wir behalten uns das
Recht vor, die Inhalte jederzeit anzupassen.

BESTIMMUNGSGEMARBE VERWENDUNG

Verwenden Sie das Gerat ausschlieBlich zum vorgesehenen Zweck und halten Sie
sich bitte an die Instruktionen in dieser Anleitung.

Eine unsachgemaBe Bedienung gefahrdet die Funktionsweise und fihrt zum
Erloschen der Garantie.

Der Hersteller oder Handler tibernimmt keine Haftung fiir Schaden, die durch nicht
sachgemaBe Handhabung oder bei Nichteinhaltung der Sicherheitsvorschriften ent-
standen sind.

A Hinweis: Das Gerat ist nicht flir den Gebrauch in Wohnbereichen vorgesehen,
denen die Stromversorgung Uber ein offentliches Niederspannungsversorgungs-
system erfolgt. Es kann, sowohl durch leitungsgebundene als auch abgestrahlte
Storung moglicherweise schwierig sein, in diesen Bereichen elektromagnetische
Vertraglich-

keit sicher zu stellen.

ALLGEMEINE SICHERHEITSHINWEISE

A Die Sicherheitsbestimmungen geben einen Uberblick iiber mogliche Risiken,
die bei der Bedienung auftreten konnen, erheben jedoch keinen Anspruch auf
Vollstandigkeit.

Bitte lesen Sie die Bestimmungen vor Inbetriebnahme sorgfaltig durch. Das Nichtbe-
achten der Bedienungsanleitung kann zu einem elektrischen Schlag, Schaden oder
Verletzungen fuhren.

Die Bedienungsanleitung ist Bestandteil des Gerates und fur den zukiinftigen Gebrauch
aufzubewahren. Bei Verlust oder Unbrauchbarkeit ist diese unverziglich zu
ersetzen. Die Bedienungsanleitungen konnen beim Hersteller auf Nachfrage
angefordert werden.

Prufen Sie das Gerat vor jedem Gebrauch sorgfaltig. Stellen Sie sicher, dass es nicht
beschadigt oder Uibermalig abgenutzt ist.

A Wichtig: Benutzen Sie niemals beschadigte Gerate.




ARBEITSPLATZSICHERHEIT

Halten Sie den Arbeitsbereich immer sauber und gut beleuchtet. Betreiben Sie das
Gerat nicht in der Nahe von brennbaren Flussigkeiten oder Gasgemischen. Bei
Arbeiten mit bestimmten Materialien konnen Staube, Dampfe oder Funkenflug
entstehen, was zu einer potenziell explosiven Umgebung fihren kann. Prufen Sie
daher vor Beginn der Arbeiten immer das Arbeitsumfeld und die Umgebung.

e Entfernen Sie alle brennbaren Materialien aus einem Umkreis von zehn Metern um
den SchweibBlichtbogen.

e Vermeiden Sie das Eindringen von Funken in versteckte Bereiche.

¢ Niemals in der Nahe von Haustieren oder Kindern schweifen.

¢ SchweiBen Sie niemals an Tanks oder anderen geschlossenen Behaltern.

e Tragen Sie olfreie Kleidung ohne Taschen und Manschetten.

e Stellen Sie sicher, dass in der Nahe des SchweiBbereichs ein Feuerloscher vorhanden ist.
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Das Einatmen von SchweiBdampfen kann gesundheitsschadlich sein

e Atmen Sie die beim SchweiBen entstehenden Dampfe nicht ein.
¢ SchweiBen Sie keine beschichteten, verzinkten oder plattierten Materialien.

¢ Verwenden Sie bei Bedarf eine Entliiftungsanlage, bzw. sorgen Sie fur eine gute
Be- luftung lhres Arbeitsplatzes.

¢ Tragen Sie bei SchweiBarbeiten eine geeignete Atemschutzausriistung.
e Beachten Sie immer die Sicherheitsdatenblatter fir alle zu schweiBenden Materialien.



PERSONLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG

Tragen Sie wahrend der Arbeit immer eine geeignete Sicherheitsausriistung und be-
achten Sie folgende Sicherheitsvorkehrungen.

Stellen Sie sicher, dass nur Personen mit entsprechenden Kenntnissen im Umgang mit
SchweiBgeraten und Plasmaschneidern Zugang zu dem Gerat haben.

e

¢ Ein elektrischer Schlag durch die SchweiBelektrode kann todlich sein.

¢ Elektrode nicht mit der bloBen Hand berihren.

¢ Unbeschadigte und trockene Schutzkleidung tragen.

¢ Vermeiden Sie den Kontakt mit dem Werkstiick oder der Erde/Masseklemme.

e Werkstiick und SchweiBdraht bzw. Elektrode nicht gleichzeitig beriihren.

e Nur vom Hersteller empfohlene Kabel und Drahte verwenden.

¢ Vor Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten stets die Stromzufuhr unterbrechen!

£

Lichtbogenstrahlen konnen die Augen verletzen und Verbrennungen verursachen

e Tragen Sie immer einen Helm mit vollem Gesichts- und Nackenschutz sowie dem
richtigen Schutzfilter (geeignet fur den SchweiBprozess).

¢ Schiitzen Sie sich vor den schadlichen Auswirkungen optischer Strahlen auf Augen

und Haut, indem Sie geeignete Kleidung tragen.

e Verwenden Sie geeignete Raumbegrenzungen oder Abschirmungen, um die Perso-
nen im SchweiBbereich zu schitzen.
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Gefahr von Hautverbrennungen.

¢ Die geschweiBRten Materialien und den SchweiBbrenner nicht direkt nach dem
Schwei- Ben mit bloBen Handen beriihren.

e Sichern Sie das zu bearbeitende Werkstiick moglichst mit Spannvorrichtungen.

Beachten Sie die Auswirkungen der elektromagnetischen Felder auf die elektroni-
schen Anlagen in lhrer Umgebung und insbesondere auch auf Herzschrittmacher
und weitere elektronische Gerate.

=

s\

Schaden durch elektromagnetische Felder.

¢ Halten Sie Personen mit Herzschrittmachern vom SchweiBbereich fern.

¢ Verlegen Sie SchweiB- und Massekabel auf der gleichen Seite des Korpers.
¢ Wickeln Sie SchweiBkabel niemals um Ihren Korper.

¢ Nicht in der Nahe der Schweifstromquelle arbeiten.
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Das Drehen des Liifters kann zu Verletzungen fiihren.

¢ Stecken Sie keine Hande oder feine Gegenstande in die Liifterabdeckung.

e Stellen Sie vor jeder Inbetriebnahme sicher, dass alle Offnungen und Liiftungen des
Gerats frei und unbedeckt sind.



ELEKTRISCHE SICHERHEIT

¢ Vermeiden Sie eine unbeabsichtigte Inbetriebnahme, indem Sie sich vergewissern,
dass das Gerat ausgeschaltet ist, bevor Sie es an die Stromversorgung anschliefen.

¢ Verwenden Sie das Anschlusskabel niemals zum Tragen, Ziehen oder Ausstecken
des Gerits. Halten Sie das Kabel fern von Hitze, Ol, scharfen Gegenstanden und
beweg- lichen Teilen, die es einklemmen konnten.

¢ Halten Sie Elektrowerkzeuge grundsatzlich von Regen oder Nasse fern. Betreiben
Sie das Gerat nicht in einer nassen oder feuchten Umgebung.

e Wenn der Betrieb eines Elektrowerkzeugs in feuchter Umgebung unvermeidlich ist,
verwenden Sie einen Fehlerstrom-Schutzschalter (RCD).

e Wenn Sie das Gerat im Freien betreiben, verwenden Sie ein fur den AuBeneinsatz
geeignetes Verlangerungskabel. Die Verwendung eines fur den AuBenbereich ge-
eigneten Kabels verringert die Gefahr eines elektrischen Schlags.

¢ Vermeiden Sie einen Hitzestau, indem Sie das Gerat nicht direkt an einer Wand oder
unter Hangeschranken platzieren.

e Stellen Sie das Gerat nicht in der Nahe von Hitzequellen auf.
¢ Nehmen Sie das Gerat nur in aufrechter Position in Betrieb.

¢ Schiitzen Sie Kabel und Schlauchpakete vor auBeren Beschadigungen z.B. durch
scharfe Kanten und heiBe Gegenstande.

¢ Betreiben Sie das Gerat nicht, wenn Netzkabel, Stecker oder Schalter beschadigt sind.

e Stellen Sie sicher, dass das Gerat im Storfall schnell vom Strom genommen werden
kann.

e Nehmen Sie keine selbststandigen Umbauten am Gerat vor. Kontaktieren Sie bei
Problemen fachkundiges Personal, z.B. unseren Kundenservice.

¢ Verwenden Sie nur original STAHLWERK® VerschleiB- und Ersatzteile.

e Bei Reinigung, Wartung oder Auswechslung von VerschleiBteilen das Gerat stets
ab- schalten und vom Stromnetz nehmen.

¢ Die optimale Lagertemperatur fur das Gerat liegt zwischen -15 und +55 Grad Celsius.




¢ Die optimale Betriebstemperatur liegt zwischen -5 und +40 Grad Celsius.
e Bei einer relativen Luftfeuchte: 40°C < 50% und 20°C < 90%.

¢ Bei erhohter Umgebungstemperatur muss die Belastungsdauer der
SchweiBmaschine entsprechend reduziert werden.

SICHERHEITSHINWEISE FUR DEN UMGANG
MIT DRUCKGASFIASCHEN

¢ Verwenden Sie Druckgasflaschen vorschriftsmaBig. Beachten Sie dabei die
Gebrauchs- anweisung von Druckgasflaschen, Ventilen und Armaturen.

¢ Verwenden Sie einen geeigneten Gasflaschenhalter, um die Gasflasche zu fixieren.

¢ Setzen Sie die Gasflasche nicht hohen Temperaturen oder direktem Sonnenlicht aus.

¢ Die Ventile und Armaturen an Druckgasflaschen sind ol- und fettfrei zu halten.

e Wenn Sie das Gasflaschenventil 6ffnen, halten Sie lhr Gesicht vom Gasauslass fern.

e Legen Sie den SchweilRbrenner nicht auf die Gasflasche.

¢ Die Stabelektrode darf niemals die Gasflasche beriihren!

INSPEKTION UND VORBEREITUNG VOR DEM BETRIEB

Tragen Sie hitzebestandige und fiir das SchweiBen und Plasmaschneiden geeignete
Schutzkleidung, die lhren gesamten Korper bedeckt. Die Kleidung muss Sie gegen
Stromschlage, UV-Strahlen und SchweiBfunken sowie herumspritzendes, heiBes Ma-
terial schiitzen. Achten Sie daher darauf, dass vor allem die Schuhe isoliert sind und
die Kleidung nicht brennbar ist und bei Beriihrung mit heiBen Materialien nicht
schmilzt (gemal EN I1SO 11611).

Tragen Sie einen Schweifhelm oder benutzen Sie ein SchweiBschild mit einem passen-
dem Lichtschutzfilter, um lhre Augen zu schiitzen. Schauen Sie niemals ohne ausrei-
chenden Augenschutz in den Lichtbogen. Das kann zu schweren Verletzungen (bis
hin zur Erblindung) fiihren. Uberpriifen Sie vor jeder Benutzung die Einsatzfahigkeit
des SchweiBhelms/-schilds (gemaB EN 175).

Halten Sie lhre Schutzkleidung stets trocken und frei von Fett/OL.



Sorgen Sie flr ausreichende Belliftung, um das Einatmen der beim Schweifen ent-
stehenden giftigen Gase zu vermeiden.

Uberpriifen Sie bitte, ob die Kabelverbindung gemaR dem Anschlussplan durchgefiihrt
ist.

Achten Sie bitte auf die folgenden Punkte, um das SchweiBgerat ordnungsgemah
und sicher zu benutzen!

Uberpriifen Sie vor dem Einsatz des Gerits die Nenndaten des Typenschilds.

Bei Uberschreitung der Einschaltdauer (ED) wird die maximal zuldssige Temperatur
der SchweiBmaschine uberschritten, was zu einer Leistungsverringerung oder
Beschadigung der SchweiBmaschine fiihren kann.

Vermeiden Sie Uberlastungen! Starke Uberlastung kann die Maschine beschadigen
oder die Lebensdauer des SchweiBgerats verkirzen.

Achten Sie auf eine feste Verbindung zwischen dem Anschluss der Schweifmaschine
und dem SchweiBkabel. Eine schlechte Verbindung kann zu lokaler Erwarmung und
Verbrennung der Klemme fuhren.

Kontrollieren Sie regelmaBig den Anschluss des Schweillkabels, um eine sichere Ver-
bindung zu gewahrleisten.

NETZANSCHLUSS

Prifen Sie, ob die vorhandene Netzspannung mit der auf dem Typenschild des
SchweiB- gerats angegebene Netzspannung ubereinstimmt. Die Schwankungsbreite
der Ver- sorgungsspannung darf +15% des Nennwerts nicht uberschreiten.

Das Netz muss mit einem einphasigen Leistungsschutzschalter (Sicherung) vom Typ C
(Trage) in ausreichender Hohe abgesichert sein. Das Schweilgerat ist fur den Betrieb
mit Wechselstrom 230 V / 50 Hz konzipiert.

Bevor Sie das Gerat an das Stromnetz anschlieBen, stellen Sie sicher, dass der
Haupt- schalter des Gerats auf AUS steht!




REINIGUNG UND WARTUNG

Stellen Sie sicher, dass SchweiBspritzer oder andere Verunreinigungen wahrend des
SchweiBens nicht in das Innere der SchweiBmaschine gelangen konnen.

Metallstaub im Gerat kann zu internen Kurzschliussen auf Platinen und anderen
elekt- rischen Bauteilen fihren und irreparable Schaden hervorrufen.

Bitte achten Sie auf regelmaRBige, fachgerechte Wartung lhres Gerats und befreien
Sie es mit ol- und wasserfreier Druckluft von Staub und Verschmutzungen.
Verzichten Sie bei der Reinigung auf weitere Reinigungsmittel oder Flissigkeiten.

Das Offnen des Gehauses fiihrt nicht zum Erléschen der Garantie. Bei Nichtbe-
achten dieses Hinweises und den daraus entstehenden starken Verschmutzungen
und Defekten kann die Garantie ausgeschlossen werden!

Befreien Sie auch den Brenner regelmaRig von Metallstaub, da sonst auch hier Kurz-
schlusse und irreparable Schaden drohen.

Kontrollieren Sie regelmaRig alle Anschlusskabel und -leitungen der Schweifmaschine
auf Beschadigungen und ersetzen Sie diese bei Bedarf.

Wenn das SchweiBgerat langere Zeit nicht benutzt wird, nehmen Sie den restlichen
SchweiBdraht aus dem Drahtvorschub und lagern Sie ihn an einem trockenen Ort.

& Bei Reinigung des Gerats dieses immer zuerst vom Stromnetz nehmen!

SCHWEIR- UND SCHNEIDVERFAHREN

Mit SchweiBgeraten und Plasmaschneidern sind unterschiedliche Arbeitsweisen mog-
lich. In diesem Abschnitt stellen wir Ihnen die gangigsten vor.

Bitte beachten Sie, dass es sich bei den folgenden Informationen lediglich um eine
vereinfachte Darstellung der SchweiBverfahren handelt, um Ihnen den Einstieg ins
SchweiBen zu erleichtern. Fiur weiterfuhrende Informationen und Schulungen
wenden Sie sich bitte an eine SchweiBschule in lhrer Umgebung.

Auch bei den SchweiBparametertabellen handelt es sich lediglich um Richtwerte.
Ge- naue Einstellungen sind von einer Vielzahl von Faktoren abhangig und konnen
daher nur richtungsweisend angegeben werden.



ARC

Das Schweiffen mit umhiullter Stabelektrode (kurz: E-Hand oder auch MMA) ist mit
das alteste und universell einsetzbarste Schweiliverfahren. Man benotigt neben dem
SchweiBgerat eine Massezange, einen Elektrodenhalter und entsprechende Stabelek-
troden. Die Massezange und der Elektrodenhalter werden jeweils am ,,+“ bzw. ,,-“ Pol des
Gerates angeschlossen. Die Stabelektrode wird in den Elektrodenhalter eingespannt
und die Massezange an das Werkstiick geklemmt.

Sobald der gewunschte Schweifstrom eingestellt wurde, beruhren Sie mit der Spitze
der Elektrode das Werkstuck, um die Zindung einzuleiten. Nach einer kurzen
Beriihrung entsteht der Lichtbogen zwischen dem Werkstiick und der Elektrode.
Dieser Lichtbogen bringt die Elektrode zum Abschmelzen und das geschmolzene
Material bildet die Schweifnaht. Beim Abschmelzen der Elektrode entstehen Gase
und Rauche.

Die Elektrode ist, je nach Art/Sorte, mit einem bestimmten Zusatz umhullt. Dieser
Zu- satz fungiert als Schutzgas und schitzt die Naht vor Oxidation. Aus diesem
Grund ist das Schweilverfahren sehr beliebt, um in nahezu allen Umgebungen und
Situationen schweiBen zu konnen. Wahrend des SchweiBens bildet sich auf der
Oberflache der Naht Schlacke. Diese sollte mit Hilfe eines Schlackehammers
abgeklopft und die Naht mit einer Drahtburste gesaubert werden. Je nach Dicke und
Art des Materials werden Elek- troden verschiedener Sorten und Durchmesser
verwendet.

RICHTWERTE, SCHWEISSPARAMETER, ARC/MMA

Elektrodendurchmesser Materialstdrke Stromstadrke
1,6 mm 1-1,5 mm 30-50 A
2,0 mm 1,5-3 mm 60-80 A
2,5 mm 2,5-6 mm 75-110 A
3,2 mm 4-8 mm 110-150 A
4,0 mm Ab 6 mm 150-190 A
5,0 mm Ab 6-8 mm 190-270 A




Varianten zum Einspannen der Elektrode fiir ARC/MMA

S

Das MIG/MAG SchweiBverfahren gehort zu den Schutzgasschweifverfahren. Es kann
sowohl mit inaktiven/inerten Gasen (MIG), als auch mit aktiven Gasen (MAG) geschweilBt
werden. Inaktive/inerte Gase sind Argon (z.B. Argon 4.6) oder Helium (He). Aktive
Gase sind CO, sowie CO, Mischgase (z.B. MIX18). Welches Gas benutzt werden soll,
richtet sich nach dem zu verarbeitenden Material. Das Gasgemisch aus Argon und
CO; (82% Ar / 18% CO,) eignet sich dabei aber universell fiir un- und niedriglegierte
Metalle.

MIG/MAG

Neben dem SchweiBgerat benotigt man eine Massezange, ein MIG/MAG Schlauch-
paket, VerschleiBteile fur den Brenner (in der Regel: Gasdusen, Stromdisen, Disen-
trager), SchweiBdraht und eine Gasflasche.

Der Draht wird im Gerat eingelegt und durch das Schlauchpaket transportiert. Nach
Anschluss des Schlauchpaketes und des Gases kann die Massezange an dem Werk-
stiick befestigt und das Gerat in Betrieb genommen werden.

Beim Ziinden entsteht ein Lichtbogen, welcher den Draht abschmilzt, der aus dem
Schlauchpaket kommt. Das abschmelzende Material bildet die SchweiBnaht und das
Gas schiitzt die Naht vor Oxidation und die Diisen vor VerschleiB.



MIG/MAG 135 STI155STI1175STI1200ST YS TAHLWERKZ®

Nach Beendigung des SchweiBvorgangs kann die Nachbearbeitung der Naht erfolgen.
Einstellungen wie automatischer Drahtvorschub, Voltzahl und die Induktivitat
konnen bei der SchweiBarbeit zusatzlich unterstutzen.

Dieses SchweiBverfahren kann auch ohne zusatzliche Gaszufuhr betrieben werden.
Dazu wird spezieller Draht (FLUX) verwendet. Bei einigen Geraten muss zusatzlich
die Polung von der Massezange und dem Schlauchpaket umgekehrt werden.

RICHTWERTE, SCHWEISSPARAMETER, MIG/MAG

Material Stromstdrke Drahtdurchmesser Gasdurchfluss

1 mm 30-40 A 0,8 mm 8 l/min.

2 mm 60-80 A 0,8-1,0 mm 8-10 l/min.
3 mm 90-120 A 0,8-1,2 mm 8-12 l/min.
4 mm 90-150A 0,8-1,2 mm 8-16 l/min.
5 mm 90-150A 0,8-1,2 mm 8-16 l/min.
6 mm 90-150 A 0,8-1,2 mm 8-16 |/min.
7 mm 110-160 A 0,8-1,6 mm 10-16 |/min.

SCHWEIRBVERFAHREN UND GASE

MIG MAG FLUX
.B. CO; oder MIX 18 . .
z.B. Argon 4.6 oder 4.8 (822 % Argi)g §r18 % CO,) Kein Gas notwendig

WWW.STAHLWERK-SCHWEISSGERAETE.DE | 19



VSTAHLWERK®

MIG/MAG 135 STI 155STI1175ST1 200

VERGLEICH DER GERATEREIHE

Gerate

Funktionen

MIG/MAG
135 ST

MIG/MAG
155 ST

MIG/MAG
175 ST

MIG/MAG
200 ST

MIG/MAG

N

\

\

(\

MMA/E-Hand

Eurozentralanschluss

Display

Volt/Spannung

Induktivitat

Hotstart

Anti Stick

Fulldraht

IGBT Technologie

Uberhitzungsschutz

ST-Guard-Gehause

Gas/Luftanschluss Schnell-
verschlusskupplung NW 7,2

AN NN N ANE YAV NN NN

AN AN ANEYASNAN AN N NN NN

AN AN ANEAYASNAN AN N NN NN

AN AN ANEYASNAN AN N NN NN
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MIG/MAG-135 ST

Das SchweiBgerat MIG/MAG-135 ST ist fur MIG/MAG und MMA/E-Hand mit 135
Ampere geeignet. Verschiedene SchweiBparameter sind einstellbar. Es eignet sich
zum Schwei- Ben von Diinnblech sowie fiir Blech und Edelstahl.

TECHNISCHE DATEN

Modell MIG/MAG-135 ST
40 -135A

Ausgangsstrom MIG/MAG / MMA

Einschaltdauer MIG/MAG / MMA (40°C)

10% bei 135A / 100% bei 42,7A

Schutzart IP21S
Netzspannung 1 x 230VAC (+-15%)
Netzfrequenz 50/60Hz

Maximaler Netzstrom (lna)
MIG/MAG / 20,9A / 25,6A
GroBter effektiver Netzstrom (lier)

MIG/MAG / MMA 6,6A 7 8,1A

Gewicht 11,6kg
MaBe L x B x H (mm) 450 x 240 x 370
Netzanschluss CEE 7/7 Schuko Stecker

Normen IEC 60974-1; EN 60974-10 (Class A)

Zertifiziert durch

TUV Rheinland LGA Products GmbH




MIG/MAG-155 ST

Das SchweiBgerat MIG/MAG-155 ST ist fur MIG/MAG und MMA/E-Hand mit 155
Ampere geeignet. Verschiedene SchweiBparameter sind einstellbar. Es eignet sich

zum Schwei- Ben von Diinnblech sowie fiir Blech und Edelstahl.

TECHNISCHE DATEN

Modell MIG/MAG-155 ST
40 -155 A

Ausgangsstrom MIG/MAG / MMA

Einschaltdauer MIG/MAG / MMA (40°C)

10 % bei 155 A / 100 % bei 50 A

Schutzart 1P21S
Netzspannung 1 x 230 VAC (+-15 %)
Netzfrequenz 50 / 60 Hz

Maximaler Netzstrom (limna)
MIG/MAG / MMA

25,1 A/ 30,3 A

GroBter effektiver Netzstrom 8A/9.6A
(lierr) MIG/MAG / MMA
Gewicht 11,6 kg

MaBe L x B x H (mm)

450 x 240 x 370

Netzanschluss

CEE 7/7 Schuko Stecker

Normen

IEC 60974-1; EN 60974-10 (Class A)

Zertifiziert durch

TUV Rheinland LGA Products GmbH




MIG/MAG-175 ST

Das SchweiBgerat MIG/MAG-175 ST ist fur MIG/MAG und MMA/E-Hand mit 175
Ampere geeignet. Verschiedene SchweiBparameter sind einstellbar. Es eignet sich
zum Schwei- Ben von Diinnblech sowie fir Blech und Edelstahl.

TECHNISCHE DATEN

Modell MIG/MAG-175 ST
40 -175 A

Ausgangsstrom MIG/MAG / MMA
Einschaltdauer MIG/MAG / MMA (40°C)

10 % bei 175 A / 100 % bei 55,3 A

Schutzart IP21S
Netzspannung 1 x 230 VAC (+-15 %)
Netzfrequenz 50 / 60 Hz
Maximaler Netzstrom (lima)
MIG/MAG / MMA 30A735,2 A
GroBter effektiver Netzstrom 9.4 A/ 111 A
(l1err) MIG/MAG / MMA
Gewicht 11,8 kg

450 x 240 x 370
CEE 7/7 Schuko Stecker
IEC 60974-1; EN 60974-10 (Class A)
TUV Rheinland LGA Products GmbH

MaBe L x B x H (mm)

Netzanschluss

Normen

Zertifiziert durch




MIG/MAG-200 ST

Das SchweiBgerat MIG/MAG-200 ST ist fur MIG/MAG und MMA/E-Hand mit 200 Am-
pere geeignet. Verschiedene Schweiparameter sind einstellbar. Es eignet sich zum

SchweiBen von Dlinnblech sowie fiir Blech und Edelstahl.

TECHNISCHE DATEN

Modell MIG/MAG-200 ST

Ausgangsstrom MIG/MAG / MMA 40 -200 A
Einschaltdauer MIG/MAG / MMA (40°C) 10 % bei 200 A / 100 % bei 61 A
Schutzart 1P21S
Netzspannung 1 x 230 VAC (+-15 %)
Netzfrequenz 50 / 60 Hz
Maximaler Netzstrom (limax)
MIG/MAG / MMA 34,6 A/ 40 A
GroRter effektiver Netzstrom 10,9 A/ 12,6 A
(lherr) MIG/MAG / MMA
Gewicht 11,8 kg

MaBe L x B x H (mm)

450 x 240 x 370

Netzanschluss

CEE 7/7 Schuko Stecker

Normen

IEC 60974-1; EN 60974-10 (Class A)

Zertifiziert durch

TUV Rheinland LGA Products GmbH







YVSTAHLWERK® MIG/MAG 135 STI 155STI1175ST1 200

INBETRIEBNAHME (am BEISPIEL DER MIG/MAG-200 ST)

ZUSAMMENBAU

A Stellen Sie sicher, dass das Gerat beim Zusammenbau nicht am Strom-
netz angeschlossen ist!

Geratelemente:

Tragegriff

Bedienfeld

Luftungsoffnung

- Pol

Offnung Gehause + Pol

EURO-Zentralanschluss
MIG/MAG Brenner

9 mm Dornstecker
fur Umpolung des
MIG/MAG-Schlauchpakets

Einige Abbildungen in diesem Handbuch kénnen Details oder Anbauten zeigen, die sich von denen
auf Ihrem Gerdt unterscheiden.
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MIG/MAG 135 STI155STI1175STI1200ST YS TAHLWERKZ®

BEDIENFELD
MIG/MAG-200 ST IGBT CEEAmA

Display A Display V

manueller 0 i ;

Drahtvorschub Uberhitzungs-LED
MIG/MAG / MMA

Induktivitat Schalter

Stromstirke A Spannung V

ANSCHLUB FUR MMA-MoDus

Anschluss Anschluss

Elektrodenhalter an ,,-“ Pol 4 ' Massezange an ,,+“ Pol

Anschluss kann je nach Stabelektrode abweichen. Daher beachten Sie dazu die Anschlufspeziflkation
vom verwendeten Stabelektrodetyp.
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VSTAHLWERK® MIG/MAG 135 STI 155STI1175ST1 200

ANSCHLUB FUR FULLDRAHTSCHWEIBEN (FLUX-MODUS)

Wir empfehlen folgende Polung mit unserem hauseigenen SchweiBzusatzwerkstoff
(SZW) E71T-GS

Umpolung an ,,-“ Pol
Anschluss

MIG/MAG-SchweiBbrenner

Anschluss
Massezange an ,,+“ Pol

Bei Verwendung von abweichenden SZW, beachten Sie bitte die entsprechende
AnschluBspezifikation.

ANSCHLUB FUR MIG/MAG-MoDus

Anschluss

Massezange an ,,-“ Pol
Anschluss

MIG/MAG-SchweiBbrenner

WEany
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MIG/MAG 135 STI 155ST 1175 ST 1 200 VSTAHLWERKZ®

ZUSAMMENBAU GAS- UND LUFTANSCHLUSS

Nippelanschluss fiir Schnellverschlusskupplungen NW 7,2 (Position weicht je nach Geratemodell ab)

A Hinweis: Bitte einen passenden und fiir die Anwendung geeigneten Gas-

schlauch verwenden.
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EINLEGEN DRAHTROLLE

e Offnen Sie den seitlichen Deckel des Gerites.
e Losen Sie die Verschlusskappe des Spulendorns.

e Kippen Sie den Verschluss der Anpressschraube nach vorne und klappen Sie die An-
pressrolle nach hinten.

¢ Stecken Sie die Drahtrolle iiber den Spulendorn und fuihren Sie den Draht durch
das Fuhrungsrohr, uber die Drahtfiihrungsrolle zum Eurozentralanschluss.

e Achtung: Halten Sie den Draht und die Rolle immer fest, da der Draht auf der
Rolle unter Spannung steht. Dieser rollt sich schlagartig ab, sollte er nicht
festgehalten werden.

¢ Klappen Sie nun die Anpressrolle wieder zurlick und fixieren diese mit der Anpress-
schraube, indem Sie diese wieder nach hinten kippen.

¢ Schrauben Sie die Verschlusskappe wieder auf den Spulendorn.

e Uber die Anpressschraube konnen Sie dann den Anpressdruck einstellen, welcher
auf den Draht wirken soll. Dies kann helfen, wenn Sie einen 0,9 mm Draht mit
einer 0,8 mm Drahtfiihrungsrolle verwenden mochten.

j —
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VSTAHLWERK® MIG/MAG 135 STI 155STI1175ST1 200

DRAHTFUHRUNGSROLLE WECHSELN

o Offnen Sie den seitlichen Deckel des Gerites.

¢ Kippen Sie den Verschluss der Anpressschraube nach vorne und klappen Sie die An-
pressrolle nach hinten.

¢ Losen Sie die Schraube, welche die Drahtfuhrungsrolle befestigt.

e Nun konnen Sie die Drahtflihrungsrolle entnehmen und wechseln. Drehen Sie die
Rolle um 180°, um die zweite Rille der Spule zu nutzen. Die hintere Rille ist die,
die vom Draht erfasst wird. Alternativ konnen Sie auch eine Drahtfihrungsrolle mit
ande- ren GroRen einlegen. Diese befindet sich ggf. im Lieferumfang des Gerates.

¢ Klappen Sie nun die Anpressrolle wieder zurlick und fixieren diese mit der Anpress-
schraube, indem Sie diese wieder nach hinten kippen.

32 | WWW.STAHLWERK-SCHWEISSGERAETE.DE






EIGENSCHAFTEN UND FUNKTIONEN

EIGENSCHAFTEN:

* MIG/MAG. MetallschutzgasschweiBen mit Gleichstrom (DC). Es kann
mit inaktiven/inerten (MIG, z.B. Argon) oder mit aktiven (MAG, z.B. CO,)
Gasen geschweiBt werden. Gas und SchweiBdraht kommen aus einem
Brenner- kopf und ermoglichen SchweiBarbeiten mit nur einer Hand
durchzufiihren.

« FiilldrahtschweiBen/Flux. MIG/MAG SchweiBen ohne Gas mit Hilfe
eines speziellen Drahtes. Mit allen unseren MIG/MAG Geraten moglich.
Unsere MIG/MAG ST IGBT Serie muss fur die Benutzung von Filldraht
ggf. umgepolt werden.

« Automatische Drahtzufuhrgeschwindigkeit. (Automatischer Drahtvor-
schub). Der SchweiBdraht wird automatisch von der Spule abgedreht
und von der Drahtvorschubeinheit durch ein mehrere Meter langes
Schlauch- paket bis zur Stromduse im Brenner geschoben. Die
Geschwindigkeit re- guliert sich, abhangig vom Schweifstrom, selbst.

* MMA/E-Hand. ElektrodenhandschweiBen ist ein universelles SchweiBver-
fahren, da es unter nahezu allen Bedingungen eingesetzt werden kann.

o Anti-Stick. Im Falle eines Festklebens der Elektrode am Werkstiick wird
der SchweiBstrom automatisch heruntergefahren. Die Elektrode gliiht
nicht aus und lasst sich leichter vom Werkstiick losen.

» Hotstart. Automatische Spannungserhohung beim Start fir bessere
Ziindergebnisse. Verhindert durch kurzfristige Uberlagerung des einge-
stellten SchweiBstroms das Klebenbleiben der Stabelektrode und
warmt den SchweiBnahtanfang schneller auf.

« IGBT Technologie. Leistungsfahige, innovative Losung, die neue
MaBsta- be in der SchweiBtechnik setzt.

« Uberhitzungsschutz. Springt ein, sobald das Gerit {iberlastet ist. Eine
gelbe Kontrollleuchte brennt und erlischt, sobald das Gerat wieder ab-
kihlt.

» Smartkiihlung. Ein leistungsstarker Ventilator ermoglicht die Ausschop-
fung maximaler Einschaltdauer durch hervorragende Kihlung.

o ST-Guard-Gehause. Ist ergonomisch, robust und betriebssicher. Das
Be- dienfeld ist komfortabel zuganglich und intuitiv bedienbar.



FUNKTIONEN:

« SchweiBstrom. Stufenlos regelbar zwischen 40-200 A (je nach Modell). Es
wird ein Strom von 30-40 A pro mm Materialstarke empfohlen.

« Spannungsregelung (Volt). Variable Spannungsregelung, um den Ein-
brand und das Abbrennen des Drahtes manuell anzupassen. Je hoher
die Spannung, desto schneller brennt der Draht ab. Die
Standardeinstellung liegt zwischen 18 und 22 V. Je nach Material und
Materialstarke kann eine niedrigere oder hohere Einstellung gewahlt
werden. So kann der automa- tische Drahtvorschub etwas angepasst
werden, indem der Abbrand be- schleunigt oder verlangsamt wird.

Induktivitdat. Die eingebaute Stromdrossel glattet den SchweiBstrom und
verandert die Stromanstiegsgeschwindigkeit, damit die SchweiBnahtquali-
tat und Prazision verbessert wird. Sie tragt zu einer besseren Ziindung
bei. Diese Zindhilfe ist stufenlos einstellbar. Sie wird kontrar
(entgegengesetzt) zum SchweiBstrom reguliert. Ein hoher Schweifstrom
erfordert eine nied- rige Induktivitat. Die genaue Einstellung ist von
Material zu Material unter- schiedlich und kann variieren.

Stromstarke. Informationen zur Stromstarke konnen der Elektrodenpa-
ckung der verwendeten Elektroden entnommen werden.




YVSTAHLWERK® MIG/MAG 135 STI 155STI1175ST1 200

ABMESSUNGEN
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Zur regelmapigen Wartung, um das
Gehduse zu 6ffnen, l6sen Sie bitte
alle duferen Schrauben (ggf. auch
die Schrauben am Kantenschutz).

Einige Abbildungen in diesem Handbuch kénnen Details oder Anbauten zeigen, die sich von denen auf
Ihrem Gerdt unterscheiden.
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FAQ UND FEHLERSUCHE
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FAQ ARC/MMA

Das Gerat ziindet nicht korrekt, Elektrode klebt fest.

Prifen Sie, ob die Elektrode nicht durch die Umgebungsfeuchtigkeit un-
brauchbar geworden ist. Uberpriifen Sie den korrekten Anschluss der
Kabel. Offnen Sie das Gerat und Uberpriifen Sie, ob sich ein Kabel oder
Stecker gelost hat. Dies kann aufgrund von Erschiitterungen in seltenen
Fallen auftreten.

Das SchweiBergebnis ist schlecht.

Uberpriifen Sie, ob die Polung entsprechend der Elektrode vorgenommen
wurde. Die korrekte Polung steht meist auf den Verpackungen.

Sicherung fliegt raus.

Stellen Sie sicher, dass eine trage Typ C Sicherung in ausreichender Hohe ver-
baut ist und kein anderer Stromverbraucher mit uber diese Leitung
betrieben wird. Den Stromverbrauch des Gerates erfahren Sie in der Tabelle
der techni- schen Daten beim jeweiligen Gerat.

FAQ MIG/MAG

Der Draht kommt stockend aus dem Brenner.

Stellen Sie sicher, dass die richtige, fur den Draht passende Antriebsrolle ver-
wendet wurde. Erhohen oder lockern Sie bei Bedarf den Anpressdruck an der
Einstellschraube.
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Beim Betatigen des Tasters kommt kein Gas.

Uberpriifen Sie, ob das Gerat auf MIG/MAG und nicht MMA/ARC eingestellt
ist. Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche befillt und aufgedreht ist und
dass das Gas tatsachlich am Gerat ankommt.

Das Gerat ziindet nicht.

Uberpriifen Sie den korrekten Anschluss der Massezange. Der Dornstecker
(von der Massezange) muss mit dem Plus oder Minuspol verbunden werden,
je nachdem welcher Draht verwendet wird. Offnen Sie das Gerat und iiber-
prufen Sie, ob sich ein Kabel oder Stecker gelost hat. Dies kann aufgrund
von Erschiitterungen in seltenen Fallen auftreten.

Kann ich 0,9 mm Draht verwenden?

Ja, Sie konnen 0,9 mm Draht (z.B. Filldraht) mit unseren SchweiBgeraten ver-
arbeiten. Bitte verwenden Sie dazu die 0,8 mm Drahtfiihrungsrolle und
eine 1,0 mm Stromduse. Fur einen optimalen Drahtvorschub konnen Sie
noch den Anpressdruck an der Einstellschraube Uber der Drahtfiihrungsrolle
anpassen.

Schlechtes SchweiBergebnis/Naht wird porig.

Uberpriifen Sie, entsprechend dem benutzten SchweiBdraht, die Polung
der Massezange (Fulldraht: Massezange am Gerat auf + Plus Normaler Draht:
Mas- sezange an - Minus anschlieBen.)

Der Draht verklebt oft mit der Stromdiise oder brennt zu schnell ab.

Uberpriifen Sie, ob die Volt Spannung nicht zu hoch ist. Versuchen Sie diese
runterzudrehen.



o<.g

Sicherung fliegt raus.

Stellen Sie sicher, dass eine trage Typ C Sicherung in ausreichender Hohe ver-
baut ist und kein anderer Stromverbraucher mit uber diese Leitung betrieben
wird. Den Stromverbrauch des Gerats erfahren Sie in der Tabelle der
techni- schen Daten beim jeweiligen Gerat.










GARANTIE

Sie haben 7 Jahre Garantie auf unsere Gerate.

Die Anschlussgarantie erstreckt sich auf samtliche im Gehause des Gerats befindliche
Bauteile.

Sie erstreckt sich nicht auf das Gehause und seine auBeren Bestandteile und
Anschluss- teile. Sie erstreckt sich auch nicht auf das mitgelieferte Zubehor.

Die Garantie umfasst keine Mangel, die durch Manipulation, Missbrauch oder falsche
Handhabung entstehen.

Um die Garantie in Anspruch zu nehmen, brauchen Sie nur lhre Rechnungsnummer.

Diese konnen Sie sich hier notieren. Sollten Sie Ihre
Rechnungsnum- mer nicht mehr haben, wenden Sie sich an uns.




GARANTIE YSTAHLWERK®

ABLAUF IM GARANTIEFALL

Nehmen Sie Kontakt mit unserem Kundenservice auf. Wir versuchen, den Fehler zu
identifizieren und ggf. direkte Hilfestellung zu geben.

Falls das nicht hilft, schicken oder bringen Sie das Gerat zu uns.

Unsere Techniker schauen sich das Gerat an, finden und beheben den Fehler.

Das Gerat wird zuriick an Sie geschickt und Sie bekommen eine Information daruber,
welcher Defekt vorlag und wie er behoben wurde.

Auch nach Ablauf der Garantiezeit stehen wir lhnen selbstverstandlich zur Verfiigung
und helfen lhnen bei Problemen. Gerne konnen Sie lhr Gerat nach der ersten
Kontakt- aufnahme mit dem Kundenservice zu uns schicken. Im Anschluss erstellen
wir lhnen nach einer eingehenden Analyse einen kostenlosen Kostenvoranschlag fiir
die Repa- ratur.
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ENTSORGUNG

VERPACKUNG ENTSORGEN.

99
-

Entsorgen Sie die Verpackung sortenrein. Geben
Sie Pappe und Karton zum Altpapier, Folien und
Schaumstoffe in die Wertstoffsammlung.

GERATE ENTSORGEN.

Entsorgen Sie das Gerat entsprechend den in lhrem Land geltenden Vorschriften.

2

Altgerate durfen nicht in den Hausmull!

GemaB der Richtlinie uber Elektro- und
Elektronik- Altgerate (2012/19/EU) darf dieses
Gerat nicht Uber den Hausmill entsorgt werden,
sondern muss bei einer dafur vorgesehenen
Sammelstelle abgegeben werden. Informationen
uber Sammelstellen finden Sie bei Ihrer
Stadtverwaltung, dem oOffentlich-recht- lichen
Entsorgungstrager oder lhrer Muillabfuhr. Gerne
konnen Sie lhr altes Gerat auch bei uns ab- geben.

Mit einer sachgemaBen Entsorgung schonen Sie nicht nur die Umwelt, sondern
tragen auch zu einer effektiven Nutzung naturlicher Ressourcen bei.



EU-KONFORMITATSERKLARUNG

Hersteller
STAHLWERK® Schweissgerate GmbH
MainstraBe 4 / 53332 Bornheim / Deutschland

Geratebezeichnung
MIG/MAG SchweiBgerate

Modelle
MIG/MAG-Serie: 135 ST | 155 ST | 175 ST | 200 ST

Hiermit erklaren wir, dass das oben bezeichnete Gerat in seiner Konzeption und
Bauart sowie in der von uns in Verkehr gebrachten Ausfiihrung den grundlegenden
Sicher- heitsanforderungen der unten genannten Richtlinien entspricht:

¢ Niederspannungsrichtlinie 2014/35/EU

¢ Elektromagnetische Vertraglichkeit 2014/30/EG

Angewandte harmonisierte Normen:

e EN IEC 60974-1:2018 + A1:2019

e EN 60974-10:2014 + A1 (Class A)

e |[EC 61000-3-12:2011

e |[EC 61000-3-3:2013/IEC 61000-3-11:2000
e [EC 61000-4-2/-3/-4/-5/-6/-11

Unterschrift/Signature

Dipl.-Phys. Alexander Hamann
Geschaftsfiihrer STAHLWERK®

Bornheim, 18.05.2021
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$STAHLWERK® Obecné bezpecnostni pokyny

Obecné

Dékujeme, Ze jste si zvolili pFistroj STAHLWERK®. Pres 25 let, je nase jméno
Synonymem kvality a zakaznického servisu.

Tento manudl obsahuje dulezité informace tykajci se bezpecnosti, uziti a idrzby.
Prosim prectéte si je a uchovejte pro budouci pouZiti.

Vysvétleni symbold

Nasledujci symboly jso pouZity vtomto manudlu, na zafizeni nebo na baleni.

PFectéte si navod k A Varovani pred elektrickym napétim -
obsluze. & A dodrZujte varovani a bezpecnostni
pokyny!

Noste ochranu sluchu,

1~ = ” 4 s -
rukavce, :@ﬁ@:@ Jednofazovy transformatorovy
respirdtor/prachovou usmérnovac.

masku a ochranné bryle.

Noste svarfovaci masku a & Dj} Neni ur€eno pro pouZiti v
ochrannou zastéru. domacnostech. Napajeni ze sité.

NI‘H%;@@

Svarovani Elektrodou 2 2 Vhodné pro svarovani v prostfedi se
Q" zvySenym rizikem Urazu elektrickym
proudem.
.SvaFoYér?i ) k?"q ﬁ Elektronické vyrobky nevyhazujte do
inertnimi  a  aktivnimi b&Zného odpadu.
plyny véetné pouziti —
dratu s tavidlovym
jadrem.
Oznaceni CE oznatuje shodu s
— — — | Stejnosmérné napéti. prislusnymi smérnicemi Evropské

unie.
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Prohlaseni o vylouceni odpovédnosti

Bylo vynalozZeno veskeré Gsili k zajisténi pfesnosti a Uplnosti informaci obsazenyc

v
tomto navodu k obsluze. Vyhrazujeme si pravo kdykoli upravit jeho obsah.

v , vl
Urcene pouziti
PouZzivejte zafizeni pouze k ur¢enému Gcelu a dodrzZujte pokyny uvedené v této
prirucce.
Nespravné pouzivani ohrozZuje funkénost zafizeni a vede ke ztraté zaruky.
Vyrobce ani prodejce nenesou Zadnou odpovédnost za Skody zpUsobené
nespravnym zachazenim nebo nedodrZenim bezpeénostnich pokyn(.

Poznamka: Zafrizeni neni urceno k pouziti v obytnych oblastech, kde je
napdajeni zajiSténo verejnou nizkonapétovou rozvodnou siti. V téchto
oblastech muzZe byt obtiZné zajistit elektromagnetickou kompatibilitu z
diivodu vedeného i vyzaFovaného ruseni.

Obecné bezpecnostni pokyny
Bezpecnostni predpisy poskytuji prehled moznych rizik, kterda mohou nastat
béhem provozu, ale neprohlasuiji, Ze jsou vyCerpavajici.

PFed uvedenim do provozu si peclivé prectéte predpisy. Nedodrzeni provoznich
pokynl mlzemit za néasledek Uraz elektrickym proudem, poskozeni nebo
zranéni.

Navod k obsluze je soucasti zafizeni a musi byt uchovan pro budouci poufZiti. V
pripadé ztraty nebo poskozeni je nutné jej neprodlené nahradit. Navod k
obsluze je mozné na vyzadani ziskat od vyrobce

A DuleZité: Nikdy nepouZivejte poskozené zafizeni



Bezpecnost na pracovisti
Pracovni prostor udrZujte vZdy Cisty a dobfe osvétleny. Stroj nepouZzivejte v
blizkosti hoFlavych kapalin nebo plynnych smési. PFi praci s urcitymi materialy
mUZe dochéazet k tvorbé prachu, par nebo jisker, coz miZe vést k vytvoreni
potencialné vybusného prostredi. Pfed zahajenim prace proto vzdy zkontrolujte
pracovni prostfedi a okoli.

e QOdstrarite viechny hotlavé materidly z okruhu deseti metrd od svafovaciho oblouku.

e Zabrarnite vniknutf jisker do skrytych prostord.

Nikdy nesvafFujte v blizkosti domacich zvifat nebo déti.

Nikdy nesvarujte na nadrzich nebo jinych uzavienych nddobach.

Noste odévy bez kapes a manZet, které neobsahuiji olej.

Ujistéte se, Ze je v blizkosti svafovaciho mista hasici pfistroj.

9
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Vdechovani svafovacich vypart muze byt zdravi Skodlivé.

¢ Nevdechujte vypary vznikajici pfi svafovani.

¢ Nesvarujte potazené, pozinkované nebo pokovené materialy.

¢ V pfipadé potreby pouZijte ventilacni systém nebo zajistéte dobré vétrani pracovisté.
e PFi svarovacich pracich pouZivejte vhodné ochranné dychaci pfistroje.

e Vzdy dodrzujte bezpecnostni listy vSech material(, které maji byt svarovany



N
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Osobni ochranné prostredky

Pri praci vzdy noste vhodné ochranné pomcky a dodrzujte nasledujici bezpecnostni
opatreni.

Zajistéte, aby k zafizeni mély pfistup pouze osoby s odpovidajicimi znalostmi o
zachazeni se svarovacim zafizenim a plazmovymi rezackami.

e

o Elektricky Sok ze svarovaci elektrody mdze byt smrtelny.

¢ Nedotykejte se elektrody holyma rukama.

¢ Noste neposkozené a suché ochranné odévy.

e Vlyvarujte se kontaktu s obrobkem nebo zemnici svorkou.

¢ Nedotykejte se souCasné obrobku a svarovaciho dratu nebo elektrody.
e Pouzivejte pouze kabely a vodice doporucené vyrobcem.

e Pfed udrzbou a servisnimi pracemi vzdy odpojte napajeni!

=7

Obloukové paprsky mohou zplsobit poranéni oci a popaleniny.
¢ Vzdy noste helmu s Uplnou ochranou obliceje a krku a spravnym ochrannym
filtrem (vhodnym pro svafovaci proces).
e Chranite se pred skodlivymi tGcinky optickych paprsk( na oci a pokozku
noSenim vhodného obleceni.



YSTAHLWERK?® Obecné bezpecnostni pokyny
e K ochrané osob v oblasti svafovani pouZijte vhodné kryty mistnosti nebo stinéni.
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Riziko popaleni kize.
¢ Bezprostredné po svarovani se nedotykejte svarovanych materiald a
svarovaciho hofaku holyma rukama.

e Pokud je to moZné, zajistéte obrobek, ktery ma byt opracovan, upinacimi
zafizenimi.

Budte si védomi vlivu elektromagnetickych poli na elektronicka zafFizeni ve
vaSem okoli, zejména na kardiostimulatory a dalsi elektronicka zafizeni.

Poskozeni zplsobené elektromagnetickymi poli.

e Osoby s kardiostimulatory udrZzujte mimo oblast svarfovani.
¢ Svarovaci a zemnici kabely pokladejte na stejnou stranu téla.
¢ Nikdy si neomotavejte svarovaci kabely kolem téla.

e Nepracujte v blizkosti zdroje svafovaciho proudu.

Otoceni ventilatoru muiZe zpUsobit zranéni.

e Nevkladejte ruce ani drobné pfedméty do krytu ventilatoru.



YSTAHLWERK?® Obecné bezpecnostni pokyny
¢ Pred kazdym spusSténim se ujistéte, Ze vSechny otvory a vétraci otvory
jednotky jsou volné a nezakryté.
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Elektricka bezpecnost

¢ Avoid unintentional start-up by making sure that the device is switched

off before c Zabrante neiumysinému spusténi tim, Ze se pred
pfipojenim k napajeni ujistite, Ze je zafizeni vypnuté.

¢ Nikdy nepoufZivejte pFipojovaci kabel k prenaseni, taZzeni nebo
odpojovani zafizeni. Kabel chrarite pred teplem, olejem, ostrymi
predméty a pohyblivymi ¢astmi, které by jej mohly pFiskFipnout.

e Elektrické naradi vzdy chrarite pfed deStém a vlihkosti. Naradi
nepouzivejte ve vihkém nebo mokrém prostredi.

e Pokud je pouzivani elektrického naradi ve vihkém prostredi
nevyhnutelné, pouZzijte proudovy chranic¢ (RCD).

¢ Pfi pouzivani nastroje venku pouzivejte prodluzovaci kabel vhodny pro
venkovni pouziti. Pouziti kabelu vhodného pro venkovni pouziti snizuje
riziko Urazu elektrickym proudem.

e Zabrarite hromadéni tepla tim, Ze zafizeni neumistujte pfimo ke zdi nebo pod
nasténné skrinky.

¢ Neumistujte zafizeni do blizkosti zdrojl tepla.
e Pfistroj pouZivejte pouze ve svislé poloze.

e Chrante kabely a hadicové sestavy pred vnéjSim poSkozenim, napf.
ostrymi hranami a horkymi pfedméty.

e Pristroj nepouZzivejte, pokud je poSkozen napajeci kabel, zastrcka nebo
vypinac.
o Ujistéte se, Ze v pripadé poruchy Ize zafizeni rychle odpojit od napajeni.

e Neprovadéjte zadné Upravy zarizeni sami. V pripadé problémd se obratte
na kvalifikovany personal, napf. nas zakaznicky servis.

e PouZivejte pouze originalni opotFebitelné a ndhradni dily STAHLWERK®.
e P¥i CiSténi, idrzbé nebo vyméné opotiebovanych dil( vzdy vypnéte
zafizeni a odpoijte jej od elektrické sité.

Optimalni skladovaci teplota pro jednotku je mezi-15 a +55 stupni Celsia.



VSTAHLWERK® MIG/MAG 135 STI155STI1175ST1I 200
e Optimalni provozni teplota je mezi -5 a +40 stupni Celsia.

e Pfirelativni vihkosti: 40 °C < 50 % a 20 °C < 90%.

e PfizvySené okolni teploté musi byt odpovidajicim zplsobem snizena
doba zatiZeni svarovaciho stroje.
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BEZPECNOSTNI POKYNY PRO MANIPULACI S
TLAKOVYMI PLYNOVYMI LAHVEMI

¢ Pouzivejte tlakové plynové lahve v souladu s predpisy. Dodrzujte
pokyny pro pouzivani tlakovych plynovych lahvi, ventil( a tésnéni.
e K upevnéni plynové lahve pouZijte vhodny drzak na plynové lahve.

¢ Nevystavujte plynovou lahev vysokym teplotam ani pfimému slune¢nimu
zareni.

e Ventily a tésnéni na tlakovych plynovych lahvich musi byt udrzovany bez oleje a
mastnoty.

e Pri otevirani ventilu plynové ldhve drzte obli¢ej mimo vystup plynu.

¢ Nevkladejte svarovaci horak na plynovou lahev.

e TycCova elektroda se nesmi nikdy dotykat plynové lahve!

KONTROLA A PRIPRAVA PRED PROVOZEM

Noste ochranny odév odolny proti teplu, vhodny pro svarovani a plazmové
fezani, ktery zakryva celé télo. Odév vas musi chranit pred Urazem
elektrickym proudem, UV zafenim a jiskrami pfi svarovani, jakoz i pred
rozstfikovanim horkého materiadlu. Proto se ujistéte, Ze zejména obuv je
izolovana a Ze odév neni hoflavy a pfi kontaktu s horkymi materialy se
neroztavi (norma DIN EN 11611-1-2).

K ochrané odi noste svarecskou helmu nebo pouZzivejte svarecsky Stit s vhodnym
filtrem na ochranu pfed svétlem. Nikdy se nedivejte do oblouku bez
odpovidajici ochrany oci. Mohlo by dojit k vaznému zranéni (v€etné oslepnuti).
Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte, zda je svarecska helma/stit vhodna k
pouziti (norma DIN EN ISO 4007).

Ochranny odév udrzujte vzdy suchy a bez mastnoty/oleje.
Zajistéte dostatecné vétrani, aby se zabranilo vdechovani toxickych plynd vznikajicich

pfi svarovani.



VSTAHLWERK® MIG/MAG 135 STI155STI1175ST1I 200
Zkontrolujte, zda je kabelové pfipojeni provedeno podle schématu

zapojeni.

Aby bylo moZné svarovaci stroj pouzZivat spravné a bezpecné, vénujte
prosim pozornost nasledujicim bodim!
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Pfed pouZitim stroje zkontrolujte Gidaje o jmenovitych hodnotéach na typovém §@,]
Stitku.

Pokud dojde k prekroCeni jmenovitého pracovniho cyklu, bude
prekro¢ena maximalni pripustna teplota svarovaciho stroje, coZz mlze mit
za nasledek snizeni vykonu nebo posSkozeni svafovaciho stroje.

Vyvarujte se pretizeni! Silné pretizeni miZe poskodit stroj nebo zkratit
Zivotnost svarovaciho stroje.

Ujistéte se, Ze je spojeni mezi konektorem svafovaciho stroje a
svafovacim kabelem pevné. Spatné spojeni mUZe zpUsobit lokalni
zahfivani a spaleni svorky.

Pravidelné kontrolujte pfipojeni svarovaciho kabelu, abyste zajistili bezpecné
pripojeni.

PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI

Zkontrolujte, zda napéti v siti odpovida napéti uvedenému na typovém Stitku
svarovaciho zafizeni. Rozsah kolisani napajeciho napéti nesmi prekrocit
115 % jmenovité hodnoty.

Sitové napajeni musi byt chranéno jednofazovym jisticem (pojistkou) typu
C (iner- tia) s dostateCnou urovni. Svafovaci jednotka je urcena pro
provoz se stfidavym proudem 230V / 50 Hz.

Pfed pfipojenim zafizeni k elektrické siti se ujistéte, Ze je hlavni
vypinac zafizeni v poloze OFF (vypnuto)!



Cisténi a udrzba

Zajistéte, aby se bé&hem svafovani do svarfovaciho stroje nedostaly svarovaci
rozstfiky nebo jiné nedistoty.

Kovovy prach uvnitf stroje mdZe zpUsobit vnitini zkraty na deskach plosnych
spoju a dalSich elektrickych soucastech a zpUsobit neopravitelné poskozeni.

Zajistéte pravidelnou profesionalini Udrzbu vaseho zafizeni a odstrafnujte z ngj
prach a necistoty pomoci stlaceného vzduchu bez obsahu oleje a vody. K CiSténi
nepouZzivejte Zadné jiné Cistici prostfedky ani kapaliny.
& Otevreni krytu nevede ke ztraté zaruky. NedodrZeni tohoto pokynu a z
vyplyvajici silné zneciSténi a poSkozeni mohou vést ke ztraté
zaruky!

Pravidelné také odstranujte kovovy prach z horaku, jinak maze dojit ke zkratu a
nevratnému poskozeni.

Pravidelné kontrolujte vSechny pfipojovaci kabely a vedeni svarovaciho stroje, zda
nejsou poSkozené, a v pfipadé potreby je vyménte.

Pokud svarovaci stroj nebude delSi dobu pouzivan, vyjméte zbyvajici svarovaci drat
z podavace dratu a uloZte jej na suchém misté.

& PFi CiSténi stroje jej vzdy nejprve odpojte od elektrické sité!

Svarovaci proces
Svarovaci zafizeni umoznuje rdizné zplsoby prace. V této ¢asti vam predstavime ty
nejb&znéjsi.

Upozorfiujeme, Ze nasledujici informace jsou pouze zjednoduSenym popisem
svarovacich procest, aby vam usnadnily zacatek svarfovani. Dal3i informace a
Skoleni ziskate ve svafovaci Skole ve vasem okoli.

Tabulky svarovacich parametrl jsou rovnéZ pouze orienta¢nimi hodnotami.



MIG/MAG 135 STI155STI1175ST1I 200 VSTAHLWERKP®
PFesna nastaveni zavisi na mnoha faktorech, a proto mohou byt uvedena pouze

jako orientacni.
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Oblouk

Svarovani s potazenymi tyCovymi elektrodami (E-hand nebo MMA) je jednim z
nejstarsich a nejuniverzalnéjSich svarovacich procesd. Kromé svarovaciho
zafizeni potfebujete zemnici svorku, drzak elektrody a odpovidajici tycové
elektrody. Zemnici svorka a drzak elektrody jsou pfipojeny k pdélu ,+* a ,-*
jednotky. TyCova elektroda se upne do drzaku elektrody a zemnici svorka se
upne na obrobek. Polarita zavisi na elektrodg, vice informaci najdete na obalu
elektrody.

Jakmile je nastaven poZadovany svarfovaci proud, dotknéte se Spickou elektrody
obrobku, aby dosSlo k zapaleni. Po kratkém dotyku vznikne mezi obrobkem a
elektrodou oblouk. Tento oblouk zplsobi roztaveni elektrody a roztaveny
material vytvofi svar. Pfi roztaveni elektrody vznikaji plyny a dymy.

V zavislosti na typu/jakosti je elektroda potaZena urcitym aditivem. Tato pfisada
plsobi jako ochranny plyn a chrani svar pfed oxidaci. Z tohoto dlvodu je svarovaci
proces velmi oblibeny pro svarfovani témér ve vSech prostredich a situacich. BEhem
svarovani se na povrchu svaru tvofi struska. Ta by méla byt odstranéna pomoci
struskového kladiva a svar ocistén draténym kartaCem. V zavislosti na tlouStce a
typu materidlu se pouzivaji elektrody rlznych typt a pramérda.

Referencni hodnoty / Svarovaci Parametry / MMA - ARC

Primér Elektrody Tloustka materialu Proud
1,6 mm 1-1,5 mm 30-50 A
2,0 mm 1,5-3 mm 60-80 A
2,5mm 2,5-6 mm 75-110 A
3,2mm 4-8 mm 110-150 A
4,0 mm Od 6 mm 150-190 A
5,0 mm Od 6-8 mm 190-270 A




Varianty uchyceni elektrody ARC/MMA

S

Svarovaci proces MIG/MAG patfi mezi svafovaci procesy s ochrannym plynem. Lze
svarovat jak neaktivnimi/inertnimi plyny (MIG), tak i aktivnimi plyny (MAG).
Neaktivnimi/inertnimi plyny jsou argon (napf. argon 4.6) nebo helium (He).
Aktivnimi plyny jsou CO2 a smési plynli s CO2 (napt. MIX18). Vybér pouZitého plynu
zavisi na zpracovavaném materialu. Smés argonu a CO2 (82 % Ar / 18 % CO2) je
univerzalné vhodna pro nelegované a nizkolegované kovy.

Kromé svarecky potfebujete zemnici svorku, hadicovy set MIG/MAG, opotrebitelné
dily pro horak (obvykle: plynové trysky, proudové trysky, drzak trysek), svarovaci
drat a plynovou lahev.

MIG/MAG

Drat se vlozi do zarfizeni a dopravuje se hadicovym setem. Po pfipojeni hadicového
setu a plynu Ize zemnici svorku pripojit k obrobku a zafizeni uvést do provozu.

PFi zapaleni vznikne oblouk, ktery roztavi drat vychazejici z hadicové soupravy.
Roztaveny materidl vytvofi svar a plyn chrdni svar pred oxidaci a trysky pred
opotfebenim.



VSTAHLWERK® MIG/MAG 135 STI155STI1175ST1I 200
Po dokonceni svarovani Ize svar dodatecné opracovat. Nastaveni jako automaticky

posuv dratu, napéti a indukénost mohou poskytnout dalSi podporu pfi svafovani.

I\
O

Tento svarovaci proces lze provadét i bez dodatec¢ného privodu plynu. K tomuto tcelu
se pouziva specialni drat (FLUX). U nékterych zafizeni je také nutné obratit polaritu
zemnici svorky a hadicové soupravy.

Referencni Hodnoty / Svarovaci Parametry / MIG/MAG

Material Proud Pramér dratu Pritok Plynu
1 mm 30-40 A 0,8 mm 8 I/min.
2mm 60-80 A 0,8-1,0 mm 8-10 I/min.
3 mm 90-120 A 0,8-1,2 mm 8-12 I/min.
4 mm 90-150A 0,8-1,2 mm 8-16 I/min.
5 mm 90-150A 0,8-1,2 mm 8-16 I/min.
6 mm 90-150 A 0,8-1,2 mm 8-16 I/min.
7 mm 110-160 A 0,8-1,6 mm 10-16 I/min.

SVAROVACI PROCESY A PLYNY

MIG MAG FLUX

e.g. CO; nebo MIX
18 (82% Argon & 18%
CO.)

e.g. Argon 4.6 nebo 4.8 Plyn neni potfeba
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POROVNANI RADY ZARIZEN{

Zarizeni
MISIAS | isaua | MISHAS | e
155 ST

MIG/MAG v v v v
MMA/Svarovani elektrodou v v v v
Euro centralni pfipojeni v v v v
Displej v v v v
Volt/Napéti v v v v
Indukce v v v v
Hot-Start v v v v
Anti-Stick v v v v
Flux trubickovy drat v v v v
IGBT technologie v v v v
Ochrana proti pfehrati v v v v
Kryt ST-Guard v v v v
PFipojeni plynu/vzduchu \/ v Ve \/
Rychlospojka NW 7.2

62 | WWW.STAHLWERK-SCHWEISSGERAETE.DE



MIG/MAG-135 ST

Svarovaci stroj MIG/MAG-135 ST je vhodny pro svafovani metodami MIG/MAG a
MMA/E-hand s proudem 135 A. Lze nastavit rlizné parametry svarovani. Je

vhodny pro svarovani tenkych plechd, plechl a nerezové oceli.

MIG/MAG-135 ST

40 -135A
10% at 135A/ 100% at 42,7A

Vstupni proud MIG/MAG / MMA
Pracovni cyklus MIG/MAG / MMA

(40°C)
Druh ochrany 1P21S

Napéajeni 1 x 230VAC (+-15%)

Sitova frekvence 50 / 60Hz
Max. sitovy proud (I1ma) 20,9A/ 25,6A
MIG/MAG / MMA
Nejvyssi efektivni sitovy proud (Iex) 6,6A/ 8,1A

MIG/MAG / MMA

Hmotnost 11,6kg

450 x 240 x 370
CEE 7/7 Schuko plug
IEC 60974-1; EN 60974-10 (Class A)
TUV Rheinland LGA Products GmbH

Rozméry D x S x V (mm)

Sitové pripojeni

Normy

Certifikovano




MIG/MAG-155 ST

Svarovaci stroj MIG/MAG-155 ST je vhodny pro svafovani metodami MIG/MAG a
MMA/E-hand s proudem 155 A. Lze nastavit rlizné parametry svarovani. Je

vhodny pro svarovani tenkych plechd, plechd a nerezové oceli.

Model MIG/MAG-155 ST

Vystupni proud MIG/MAG / MMA 40 -155 A
Pracovni cyklus MIG/MAG / MMA 10 % at 155 A/ 100 % at 50 A
(40°C)
Druh ochrany 1P21S
Napéjeni 1 x 230 VAC (+-15%)
Sitova frekvence 50/ 60 Hz
Max. sitovy proud (I;ma) 25,1 A/303 A
MIG/MAG / MMA
Nejvyssi efektivni sitovy proud (L) 8A/9,6 A
MIG/MAG / MMA
Hmotnost 11,6 kg
Rozméry D x S x V (mm) 450 x 240 x 370
Sitové pripojeni CEE 7/7 Schuko plug
Normy IEC 60974-1; EN 60974-10 (Class A)




MIG/MAG 135 STI155STI175ST 1 200 STAHLWERKZ®
| Certifikovano
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MIG/MAG-175 ST

Svarovaci stroj MIG/MAG-175 ST je vhodny pro svafovani metodami MIG/MAG a
MMA/E-hand s proudem 175 A. Lze nastavit rlizné parametry svarovani. Je

vhodny pro svarovani tenkych plechd, plechd a nerezové oceli.

Technické udaje
Model MIG/MAG-175 ST

Vystupni proud MIG/MAG / MMA 40 -175 A
Pracovni cyklus MIG/MAG / MMA 10% at 175 A/ 100 % at 55,3 A
(40°C)
Typ ochrany IP21S
Napéajeni 1 x 230 VAC (+-15 %)
Sitova frekvence 50/ 60 Hz
Max. sitovy proud (I;ma) 30A/352A
MIG/MAG / MMA
Nejvyssi efektivni sitovy proud (L) 94A/ 111 A
MIG/MAG / MMA
Hmotnost 11,8 kg
Rozméry D x S x V (mm) 450 x 240 x 370
Sitové pripojeni CEE 7/7 Schuko plug
Normy IEC 60974-1; EN 60974-10 (Class A)
Certifikovano TUV Rheinland LGA Products GmbH




MIG/MAG-200 ST

Svarovaci stroj MIG/MAG-200 ST je vhodny pro svafovani metodami MIG/MAG a
MMA/E-Hand s proudem 200 ampéru. Lze nastavit rlizné parametry svarovani. Je

vhodny pro svarovani tenkych plechd, plechd a nerezové oceli.

Technické udaje
Model MIG/MAG-200 ST

Vystupni proud MIG/MAG / MMA 40 -200 A
Pracovni cyklus MIG/MAG / MMA 10 % at 200 A/ 100 % at 61 A
(40°C)
Typ ochrany IP21S
Napéajeni 1 x 230 VAC (+-15 %)
Sitova frekvence 50/ 60 Hz
Max. sitovy proud (I;ma) 34,6 A/ 40 A
MIG/MAG / MMA
Maximalni efektivni sitovy proud (I;ex) 10,9A/ 12,6 A
MIG/MAG / MMA
Hmotnost 11,8 kg
Rozméry D x S x V (mm) 450 x 240 x 370
Sitové pripojeni CEE 7/7 Schuko plug
Normy IEC 60974-1; EN 60974-10 (Class A)
Certifikovano TUV Rheinland LGA Products GmbH
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UVEDENI DO PROVOZU (NA PRIKLADU MIG/MAG-
200 ST)

MONTAZ

A Zajistéte, aby zafizeni nebylo béhem montéZe pfipojeno k elektrické siti!

Prvky zafizeni:

Rukojet pro prenaseni g#

|l Ovladaci panel

-----

Vétraci otvor

- Pal
+ Pol

Otevreni krytu | '

EURO centralni
pripojeni horaku MIG/MAG

9mm kolikovy konektor pro
obraceni polarity
hadicového setu MIG/MAG
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Neékteré ilustrace v této pfirucce mohou zobrazovat detaily nebo prislusenstvi, které se lisi od téch, které jsou
soucdsti vaseho zafizeni.
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OVLADACI PANEL

MIG/MAG-200 ST IGBT ceE A A
Displej A Displej V
Rugr'“ Ani Signalizace
zfétilvam prehrati -LED
Indukce MIG/MAG / MMA
Proud A

Voltaz vV

Pripojeni

Pripojeni
Drzak elektrody k polu ,,-“

4 K Svorka uzemnéni k polu ,,+“

Pripojeni se miiZe liSit v zdvislosti na typu elektrody. Proto dodrZujte specifikace pripojeni pro pouZity typ
elektrody.




MIG/MAG 135 STI 155ST 1175 ST 1 200 YVSTAHLWERK?®

PRIPOJENI PRO SVAROVANI S JADREM FIUX (FLUX MOD)

Doporucujeme nasleduijici polaritu s nasim vlastnim svafovacim pfidavnym materidlem E71T-GS

Obracena polarita
na polu ,,-“
PFipojeni Svarovaciho
hotfaku-MIG/MAG

Pripojeni
Zemnici svorky k potu-,,+*

PFi pouZiti jiného svarovaciho pridavného materialu se fidte pfislusnou specifikaci spoje.
Specifikace spoje.

PRIPOJENI PRO MOD MIG/MAG

Pripojeni

Zemnici svorky k polu ,,-¢
Pripojeni
Svarovaciho-hofaku-MIG/MAG

Obracena polarita na
polu ,,+“
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MONTAZ PRIPOJKY PLYNU A VZDUCHU

PFipojeni pro rychlospojky NW 7,2 (poloha se lisi v zavislosti na modelu jednotky)

A Poznamka: PouZivejte hadici vhodnou pro dané pouziti.
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Vlozeni dratu

e Otevrete kryt spotrebice.

¢ Naklorite zajiStovaci Sroub dopfFedu a sklopte pfitlacny valec dozadu.

e Umistéte civku s dratem na trn civky a vedte drat pres vodici trubici, pfes vodici
valecek dratu do prFipojovaci zasuvky.

¢ Upozornéni: VZdy pevné drZte drat a civku, protoZe drat na civce je pod
napétim. Pokud jej nebudete pevné drZet, mlZe se nahle odvinout.

¢ Nyni opét sklopte pritlacny valec zpét a zajistéte jej pfitlacnym Sroubem tak, ze jej
opét naklonite zpét.
Poté mlZete pomoci pritlatného Sroubu nastavit tlak, ktery ma byt vyvijen na
drat.
To mdzZe byt uZite¢né, pokud chcete pouzit drat o prdméru 0,9 mm s vodicim
véleckem o prdméru 0,8 mm.

g —1

STAHLWERK?®




YVSTAHLWERK® MIG/MAG 135 STI 155STI1175ST1 200
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Vymeéna vodiciho valecku dratu

Otevrete kryt spotrebice.

Naklofite zajiStovaci Sroub dopredu a sklopte pfitlacny valec dozadu.

Povolte Sroub, ktery zajiStuje vodici valecCek dratu.

e Nyni mlZete odstranit a vyménit vodici valecek dratu. Otocte valecek o 180°,
abyste mohli pouzit druhou drazku civky. Zadni drazka je ta, do které se
zachytava drat. Alternativné mozZete také vlozit vodici valecek dratu jiné
velikosti. Ten maze byt dodan spolu se zafizenim.

Nyni opét sklopte pfitlacny valec zpét a zajistéte jej pritlacnym Sroubem tak,
Ze jej opét naklonite zpét.
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VLASTNOSTI A FUNKCE:

« MIG/MAG. Svarfovani v ochranné atmosféfe plynu s pouZitim
stejnosmérného proudu (DC). Svarovani lze provadét s pouzitim
neaktivnich/inertnich plyn( (MIG, napf. argon) nebo aktivnich plynd
(MAG, napf. CO2). Plyn a svarovaci drat vychazeji z jedné horakové
hlavy, coz umoZziuje svarovani pouze jednou rukou.

Svarovani plnénym dratem/tavidlem. Svarovani MIG/MAG bez
plynu pomoci specidlniho dratu. Mozné u vSech nasSich strojl
MIG/MAG. NaSe fada MIG/MAG ST IGBT mize vyZzadovat
obraceni pro pouZziti plnéného dratu.

Automatickd rychlost podavani dratu (automatické podavani
dratu). Svarovaci drat se automaticky odviji z civky a je podavan
podavacim zafizenim pres nékolik metrd dlouhou hadici do aktualni
trysky hofaku. Rychlost je samoregulacni v zavislosti na svarfovacim
proudu.

« MMA/E-hand. Rucni svarovani elektrodou je univerzalni svarovaci
proces, protoZze jej Ize pouzit témér za vSech podminek.

» Anti-stick. V pripadé pfilepeni elektrody k obrobku se svarfovaci
proud automaticky snizi. Elektroda nevyhofi a Ize ji snadno oddélit
od obrobku.

Hotstart. Automatické zvySeni napéti pfi startu pro lepsi vysledky
zapalovani. Zabranuje ulpivani elektrody a rychleji zahFiva zacatek
svaru kratkodobym prekrytim nastaveného svarovaciho proudu.

IGBT technologie. Vykonné, inovativni FeSeni, které nastavuje nové
standardy ve svarovaci technologii

« Ochrana proti prehfrati. Spusti se, jakmile dojde k pretizeni
jednotky. Rozsviti se Zluta kontrolka, ktera zhasne, jakmile se
jednotka opét ochladi.

« Inteligentni chlazeni. Vykonny ventildtor umoZzfuje maximalni
vyuziti pracovniho cyklu diky vynikajicimu chlazeni.

» Kryt ST-Guard. Je ergonomicky, robustni a bezpecny pfi obsluze.



VSTAHLWERK® MIG/MAG 135 STI 155STI1175ST1 200
Ovladaci panel je pohodIné pfistupny a intuitivni.
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FUNCTIONS:

« Svafovaci proud. Plynule nastavitelny v rozmezi 40-200 A (v
zavislosti na modelu). Doporucuje se proud 30-40 A na mm tlouStky
materialu.Voltage control (volts).

Regulace proménného napéti pro rucni nastaveni penetrace a
spalovéani dratu. Cim vy33i je napéti, tim rychleji se drat spaluje.
Standardni nastaveni je mezi 18 a 22 V. V zavislosti na materialu a
tloustce materidlu Ize zvolit nizSi nebo vysSi nastaveni. Timto
zpUsobem lze automaticky posuv dratu do urcité miry upravit
zrychlenim nebo zpomalenim spalovani.

» Indukénost. Vestavéna proudova tlumivka vyhlazuje svafovaci
proud a méni rychlost narlstu proudu, ¢imz zlepsuje kvalitu a
presnost svaru. Prispiva k lepSimu zapdleni. Tato pomucka pro
zapaleni je plynule nastavitelna. Je regulovana opacné
(protichtidné) k svarovacimu proudu. Vysoky svarovaci proud
vyZaduje nizkou indukénost. PFesné nastaveni se liSi podle
materialu a mize se ménit.

« Intenzita proudu. Informace o intenzité proudu naleznete v baleni
pouzitych elektrod.



YVSTAHLWERK® MIG/MAG 135 STI 155STI1175ST1 200

Rozméry

Pro pravidelnou tdrZbu uvolnéte vSechny

Srouby na okrajové ochrané), abyste
mohli otevrit kryt.

80 | WWW.STAHLWERK-SCHWEISSGERAETE.DE



MIG/MAG 135 STI 155 ST 1175 ST 1 200 VSTAHLWERKP®
Nékteré ilustrace v této pfirucce mohou zobrazovat detaily nebo prislusenstvi, které se lisi od téch, které jsou
soucdsti vaseho zafizeni.
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FAQ a FeSeni problémi

FAQ ARC/MMA

2? Jednotka se spravné nezapaluje, elektroda je zaseknuta.

Zkontrolujte, zda elektroda neni nepouZzitelnd kvlli vlhkosti okolniho
prostfedi. Zkontrolujte, zda jsou kabely spravné pripojeny. Otevfete
jednotku a zkontrolujte, zda se neuvolnil kabel nebo konektor. K tomu
mulze v ojedinélych pfipadech dojit v dasledku néarazd. Zkontrolujte
polaritu.

Vysledek svaFovani je Spatny.

o= .v

Zkontrolujte spravné zapojeni polarity pro elektrodu i metodu svareni.
Spravna polarita je dllezitd a dokaze ovlivnit vysledky svareni.

Pojistka vyhorela.

Ujistéte se, Ze je nainstalovana pomala pojistka typu C v dostatecné vysce a
Ze pres tuto linku neni napdjen Zadny jiny spotrebi¢. Spotfeba energie

°= 00

zarizeni je uvedena v tabulce technickych Gdajl pro pfislusné zafizeni.
NepouZzivejte prodluZovaci kabely/kabelové navijaky.

FAQ MIG/MAG



MIG/MAG 135 STI 155ST 1175 ST 1 200 YVSTAHLWERK?®

? Drat vychazi z horaku s ty€inkou
! Ujistéte se, Ze byl pouzit spravny hnaci valec vhodny pro dany drat. V
pripadé potreby zvySte nebo uvolnéte pfitlak pomoci sefizovaciho Sroubu.
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? Po stisknuti tlagitka nevychazi Zadny plyn.

°= .0

o= .v

°*w .Q

Zkontrolujte, zda je zafizeni nastaveno na MIG/MAG a ne na MMA/ARC.
Ujistéte se, Ze je plynova ldhev naplnéna a zapnuta a Ze plyn skutecné
proudi do zafizeni.

Jednotka se nezapaluje.

Zkontrolujte spravné pfipojeni zemnici svorky. Kolikovy konektor (ze
zemnici svorky) musi byt pfipojen k kladnému nebo zadpornému pélu, v
zavislosti na tom, ktery vodic je pouzit. Otevrete jednotku a zkontrolujte,
zda se neuvolnil néjaky vodi¢ nebo konektor. K tomu muzZe dojit ve
vyjimecnych pfipadech v dlsledku naraz(.

Mohu pouZit drat o prdméru 0,9 mm?

Ano, s nasimi svarovacimi stroji mlzZete zpracovavat drat o praméru 0,9
mm (napf. plnény drat). PouZijte vodici valecek pro drat o pridméru 0,8 mm
a kontaktni hrot o prdméru 1,0 mm. Pro optimalni podavani dratu muzete
stdle nastavit kontaktni tlak pomoci nastavovaciho Sroubu nad vodicim
valeckem..

Spatny vysledek svaFovani/svar je porézni.

Zkontrolujte polaritu zemnici svorky podle pouZitého svarovaciho dratu
(drat s tavidlem: pfipojte zemnici svorku k + kladnému pélu na jednotce;



MIG/MAG 135 STI155STI1175ST1I 200 YVSTAHLWERK®
normalni drat: pfipojte zemnici svorku k - zapornému pélu).

? Drat se casto lepi na kontaktni hrot nebo se pfFiliS rychle spaluje.

! Zkontrolujte, zda napéti neni pfilis vysoké. Zkuste ho sniZit.
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2? Pojistka vyhorela.

¢ Ujistéte se, Ze je nainstalovana pomala pojistka typu C v dostatecné
vySce a Ze pres tuto linku neni napajen zadny jiny spotfebic. Spotfeba
energie jednotky je uvedena v tabulce technickych udajd pro pfislusnou

jednotku.












Zaruka

Na na3e zafizeni méte 7letou zaruku, neplati pro zakazniky s ICO

Zaruka na pripojeni se vztahuje na vSechny soucasti v krytu zafizeni.

Nevztahuje se na kryt a jeho vnéjsi soudasti a spojovaci dily. Nevztahuje se také na
dodané prislusenstvi.

Zaruka se nevztahuje na vady zpUsobené neopravnénou manipulaci, nespravnym
pouzivanim nebo nespravnym zachazenim.

K uplatnéni naroku v ramci zaruky potfebujete pouze Cislo faktury.

M{Zete si to zde poznamenat . Pokud jiz nemate Cislo faktury,
kontaktujte nas.




Zaruka VSTAHLWERK®

Postup pri uplatnéni reklamace

Kontaktujte nas zdkaznicky servis. Pokusime se identifikovat zadvadu a v pfipadé
potFeby poskytneme pfimou pomoc.

Pokud to nepomuze, zaslete nebo pFineste zafizeni k nam.

Nasi technici zafizeni zkontroluji, najdou a opravi zavadu.

Zafizeni vam bude zaslano zpét a budete informovani o zavadé a zpiisobu
jejiho odstranéni.

I po uplynuti zarucni doby jsme vam samoziejmé k dispozici, abychom vam
pomohli s jakymikoli problémy. Po predchozim kontaktovani zakaznického
servisu nam muiZete zafizeni zaslat. Po podrobné analyze vam pak zdarma
poskytneme odhad nakladt na opravu.
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Likvidace

zemi.

Likvidace baleni.

D
“

Odpadové obaly tfidit podle druh(. Papir a
lepenku vyhazovat do kontejneru na papir. Félie
a pény do kontejneru na recyklovatelné
materialy.

Likvidace zafrizeni.

Zarizeni zlikvidujte v souladu s predpisy platnymi ve vasi

Staré spotfebice nesmi byt likvidovany spolu s
béZznym domacim odpadem!

Podle smérnice o odpadnich elektrickych a
elektronickych zafizenich (2012/19/EU) nesmi
byt toto zafizeni likvidovano spolu s béznym
komundlnim odpadem, ale musi byt
odevzdano ve sbérném misté ureném pro
tento Uclel. Informace o sbérnych mistech
ziskate u méstského Uradu, verejné odpadové
spolecnosti nebo u své odpadové sluzby.

Radi od vas také prijmeme vase staré zarizeni.
Jeho spravnou likvidaci nejen chranite Zivotni
prostredi, ale také pfispivate k efektivnimu
vyuZzivani prirodnich zdrojd.



Prohlaseni o shodé EC

Manufacturer
STAHLWERK® Schweissgerate GmbH
Mainstral3e 4 / 53332 Bornheim / Germany

Popisek
MMA welding units

Modely
MIG/MAG-Series: 135 ST | 155 ST | 175 ST | 200 ST

Prohlasujeme, Ze vySe uvedené zafizeni ve svém provedeni a konstrukci, jakoz i ve
verzi, kterou jsme uvedli na trh, splfiuje zakladni bezpenostni poZadavky nize
uvedenych smérnic.:

e Low Voltage Directive 2014/35/EU
¢ Electromagnetic Compatibility 2014/30/EG

Applied harmonised standards:

e EN IEC 60974-1:2018 + A1:2019

e EN 60974-10:2014 + A1 (Class A)

e IEC 61000-3-12:2011

¢ IEC 61000-3-3:2013/IEC 61000-3-11:2000
e IEC 61000-4-2/-3/-4/-5/-6/-11

Signature
M.Sc. Physics Alexander Hamann

CEO
STAHLWERK®



VSTAHLWERK® Likvidace

Bornheim, 18.05.2021
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Prohldgeni o shodé ¥YFSTAHLWERKS®

STAHLWERK Schweissgerate GmbH
MainstraBe

4 53332 Bornheim -

Deutschland Tel. +49 228 24

3317 13

WWW.STAHLW ERHrfo@stahtwesks schweissgeraete&ie
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